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Kebutuhan akan produktivitas yang tinggi menuntut kinerja mesin yang baik 
agar dapat memenuhi target produksi, sehingga mempercepat terjadinya 
perkembangan otomatisasi mesin dan peralatan yang merupakan jantung dari kegiatan 
proses produksi. PT. Sarana Interindo Mandiri merupakan salah satu perusahaan yang 
kegiatan produksinya sangat dipengaruhi oleh kondisi mesin dan peralatan 
produksinya.  
Adakalanya mesin dan peralatan tidak selalu dalam keadaan kondisi siap pakai, 
hal ini dapat mengakibatkan jalannya produksi menjadi terhambat dan dapat 
menurunkan mutu produk yang dihasilkan. Untuk menjaga kinerja mesin tetap dalam 
kondisi yang baik dapat dilakukan dengan suatu cara yang dikenal dengan 
Pemeliharaan Produktif Total (TPM).  
TPM merupakan suatu pendekatan yang inovatif dalam hal pemeliharaan mesin 
dan peralatan yang dilaksanakan oleh seluruh karyawan dengan membuat aktivitas 
kelompok kecil. Manfaat penelitian ini adalah menghitung dan menganalisa total 
efektifitas penggunaan mesin secara keseluruhan untuk mesin CNC Homag BAZ 
41/K optimat yang terdapat pada bagian workshop II di PT. Sarana Interindo Mandiri. 
Penelitian ini menggunakan metode TPM Indeks. 
Setelah dilakukan perhitungan total efektivitas mesin (OEE), secara rata-rata selama 
periode 6 bulan dari bulan Oktober 2008 sampai bulan Maret 2009 nilai OEE yang 
didapat sebesar 78%. Karena nilai total efektifitas mesin (OEE) yang diperoleh 
kurang dari 85 % yang berarti dibawah standar JIPM, maka sebaiknya PT. Sarana 
Interindo Mandiri menerapkan Pemeliharaa Produktif Total (TPM) pada kegiatan 
pemeliharaan yang dijalankan, sehingga dapat melibatkan semua pekerja mulai dari 
operator, teknisi mesin, supervisor sampai kepada manajer bagian produksi. 
 




Persaingan bisnis yang semakin ketat yang disebabkan oleh perkembangan 
pasar yang semakin global, memunculkan banyak pesaing baru dalam bidang industri. 
Setiap perusahaan berlomba-lomba untuk menjadi yang terbaik dengan cara 
mengembangkan usaha mereka masing-masing. Salah satu usaha yang ditempuh 
adalah dengan mengembangkan produk mereka, produk yang dihasilkan diharapkan 
dapat menjadi produk yang dapat menguasai keinginan konsumen. Namun hal ini 
tidak akan dapat terwujud tanpa adanya dukungan dari sumber daya yang ada seperti 
tenaga kerja, mesin dan peralatan, metode kerja yang digunakan serta faktor-faktor 
penunjang lainnya.  
Kebutuhan akan produktivitas yang tinggi pun juga menuntut kinerja mesin 
yang baik agar dapat memenuhi target produksi, sehingga mempercepat terjadinya 
perkembangan otomatisasi mesin dan peralatan yang merupakan jantung dari kegiatan 
proses produksi. Adakalanya mesin dan peralatan tidak selalu dalam keadaan kondisi 
siap pakai, dengan kata lain dalam kondisi rusak. Keadaan ini jelas sangat merugikan 
kelangsungan kerja perusahaan, karena dapat mengakibatkan jalannya produksi 
menjadi terhambat dan dapat menurunkan mutu produk yang dihasilkan. Hal ini juga 
akan menimbulkan kerugian biaya yang tidak sedikit yang pada akhirnya dibebankan 
pada harga jual produk yang dihasilkan, sehingga akan membuat suatu perusahaan 
tidak akan mampu bersaing dengan perusahaan lainnya bila produk yang dihasilkan 
memiliki mutu yang buruk serta harga yang tinggi sebagai akibat adanya kerusakan 
mesin.  
Permasalahan di atas dapat diatasi dengan suatu cara yang dikenal dengan 
Pemeliharaan Produktif Total (TPM). TPM merupakan sistem jepang yang inovatif 
dari suatu kepakaran manajemen pada tahun 1971. TPM adalah suatu pendekatan 
yang inovatif dalam hal pemeliharaan mesin dan peralatan yang dilaksanakan oleh 
seluruh karyawan dengan membuat aktivitas kelompok kecil. Salah satu pilar pada 
TPM adalah pemeliharaan mandiri. Pemeliharaan mandiri merupakan kegiatan khas 
dari TPM. Kegiatan ini terdiri dari inspeksi, perawatan, pembersihan yang dilakukan 
oleh operator mesin. Setiap operator bertanggung jawab atas pelaksanaan 
pemeliharaan mandiri pada mesin yang dioperasikannya, untuk itu perlu adanya 
pelatihan standar bagi para operator tersebut.  
PT. Sarana Interindo Mandiri adalah salah satu perusahaan yang bergerak 
dalam bidang furnitur dan disain interior yang memproduksi benda-benda furnitur 
seperti meja, kursi, lemari, pintu, jendela, profil dan furnitur lainnya baik untuk 
keperluan kantor maupun  rumah tangga. Salah satu kegiatan vital yang dilakukan 
oleh perusahaan ini adalah proses produksi. Jalannya kegiatan produksi sangat 
dipengaruhi oleh kondisi mesin dan peralatan produksi, karena suatu proses produksi 
tidak akan dapat berjalan dengan baik apabila mesin dan peralatan yang digunakan 
tidak berada dalam kondisi yang optimal. Produk yang dihasilkan oleh perusahaan 
ditujukan untuk pemenuhan kebutuhan dalam dan luar negeri. Berdasarkan strategi 
respons terhadap permintaan konsumen, perencanaan dan pelaksanaan kegiatan 
produksi yang ada dipenuhi berdasarkan pesanan. Aktivitas proses pembuatan produk 
disesuaikan dengan pesanan dari pelanggan.  
Untuk itu perusahaan perlu menerapkan suatu sistem pemeliharaan mandiri 
agar mesin dapat digunakan seefektif mungkin dan juga dapat meminimalisasi 
kerusakan mesin sehingga biaya untuk kerusakan mesin dapat ditekan, dapat 
meningkatkan produktivitas dan menghasilkan produk yang bermutu tinggi. 
 
2. LANDASAN TEORI 
2.1   Pengertian dan Tujuan Pemeliharaan 
Pemeliharaan dapat diartikan sebagai kegiatan untuk memelihara atau menjaga 
fasilitas atau peralatan pabrik dan mengadakan perbaikan atau penyesuaian atau 
penggantian yang diperlukan supaya terdapat suatu keadaan operasi produksi yang 
memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan. Jadi dengan adanya kegiatan 
pemeliharaan ini maka fasilitas atau peralatan pabrik dapat dipergunakan produksi 
sesuai dengan rencana, dan tidak mengalami kerusakan selama fasilitas atau peralatan 
tersebut dipergunakan untuk proses produksi atau sebelum jangka waktu tertentu yang 
direncanakan tercapai. Sehingga dapatlah diharapkan proses produksi dapat berjalan 
lancar dan terjamin, karena kemungkinan-kemungkinan kemacetan yang disebabkan 
tidak baiknya beberapa fasilitas atau peralatan produksi telah dihilangkan atau 
dikurangi (Assauri, 1999). Menurut Corder (1973), pemeliharaan adalah suatu 
kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan untuk mempertahankan suatu benda 
didalam, atau mengembalikannya ke kondisi yang dapat diterima. 
 
2.2     Jenis-jenis Pemeliharaan 
Menurut Assauri (1999), kegiatan pemeliharaan yang dilakukan dalam suatu 
pabrik dapat dibedakan atas dua macam, yaitu pemeliharaan pencegahan dan 
pemeliharaan korektif. Kegiatan pemeliharaan pencegahan adalah kegiatan 
pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan-
kerusakan yang tidak terduga dan menemukan kondisi atau keadaan yang dapat 
menyebabkan fasilitas produksi mengalami kerusakan pada waktu digunakan dalam 
proses produksi (Assauri, 1999). Pemeliharaan pencegahan meliputi pemeriksaan 
yang berdasar pada lihat, rasakan, dan dengarkan dan penyetelan minor pada selang 
waktu yang telah ditentukan serta penggantian komponen minor yang ditemukan 
boleh diganti pada saat pemeriksaan (Corder, 1973).  
Pemeliharaan pencegahan terdiri atas pemeliharaan rutin dan periodik. 
Pemeliharaan rutin adalah kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan 
secara rutin misalnya setiap hari. Sebagai contoh dari kegiatan pemeliharaan rutin, 
pembersihan fasilitas atau peralatan, pelumasan atau pengecekan olinya, serta 
pengecekan pengisian bahan bakarnya dan termasuk pemanasan dari mesin-mesin 
selama beberapa menit sebelum dipakai beroperasi sepanjang hari. Sedangkan 
pemeliharaan periodik adalah kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara periodik 
atau dalam jangka waktu tertentu, misalnya setiap satu minggu sekali, lalu meningkat 
setiap sebulan sekali dan akhirnya setiap setahun sekali (Assauri, 1999). 
Pemeliharaan korektif dimaksudkan adalah kegiatan pemeliharaan dan 
perawatan yang dilakukan setelah terjadinya suatu kerusakan atau kelainan pada 
fasilitas atau peralatan sehingga tidak dapat berfungsi dengan baik. Kegiatan 
pemeliharaan korektif yang dilakukan sering disebut dengan kegiatan perbaikan atau 
reparasi (Assauri, 1999). Pemeliharaan korektif meliputi reparasi minor, terutama 
untuk rencana jangka pendek yang mungkin timbul di antara pemeriksaan, juga 
pemeriksaan menyeluruh terancana, misalnya pemeriksaan menyeluruh tahunan atau 
dua tahunan, suatu perluasan yang direncanakan dalam rincian jangka panjang sebagai 
hasil perbaikan pencegahan (Corder, 1973). 
 
2.3 Masalah Efisiensi Dalam Pemeliharaan 
Didalam melaksanakan kegiatan pemeliharaan terdapat dua persoalan yang 
dihadapi oleh suatu pabrik yaitu persoalan teknis dan persoalan ekonomis. Adapun 
yang merupakan persoalan teknis dalam hal ini adalah persoalan yang menyangkut 
usaha-usaha untuk untuk menghilangkan kemungkinan timbulnya kemacetan yang 
disebabkan karena kondisi fasilitas atau peralatan produksi yang tidak baik. Tujuan 
yang akan dicapai dalam mengatasi persoalan teknis ini adalah untuk dapat menjaga 
atau menjamin agar produksi pabrik dapat berjalan lancar (Assauri, 1999). Dalam 
persoalan teknis ini yang perlu diperhatikan adalah mengenai tindakan yang harus 
dilakukan untuk memelihara atau merawat peralatan yang ada, dan untuk 
memperbaiki atau mereparasi mesin-mesin atau peralatan yang rusak, serta alat-alat 
atau komponen apa yang dibutuhkan dan harus disediakan agar tindakan bagian 
pertama diatas dapat dilakukan (Assauri, 1999). 
 
 
2.4 Kegiatan Pemeliharaan 
Menurut Assauri (1999), semua tugas atau kegiatan pemeliharaan dapat 
digolongkan ke dalam salah satu dari lima tugas pokok yang berikut; inspeksi, 
kegiatan teknik, kegiatan produksi, kegiatan administrasi, pemeliharaan bangunan. 
Kegiatan inspeksi meliputi kegiatan pengecekan atau pemeriksaan secara berkala 
(jadwal pengecekan rutin) bangunan dan peralatan pabrik sesuai dengan rencana serta 
kegiatan pengecekan atau pemeriksaan terhadap peralatan yang mengalami kerusakan 
dan membuat laporan-laporan dari hasil pengecekan atau pemeriksaan tersebut 
(Assauri, 1999). Maksud kegiatan inspeksi ini adalah untuk mengetahui apakah pabrik 
selalu mempunyai peralatan atau fasilitas produksi yang baik untuk menjamin 
kelancaran proses produksi.  
Kegiatan teknik meliputi kegiatan percobaan atas peralatan yang baru dibeli, 
dan kegiatan-kegiatan pengembangan peralatan atau komponen peralatan yang perlu 
diganti, serta melakukan penelitian-penelitian terhadap kemungkinan pengembangan 
tersebut. Dalam kegiatan inilah dlihat kemampuan untuk mengadakan perubahan-
perubahan dan perbaikan-perbaikan bagi perluasan dan kemajuan dari bangunan dan 
peralatan pabrik (Assauri, 1999). Oleh karena itu kegiatan teknik ini sangat diperlukan 
terutama apabila dalam perbaikan mesin-mesin yang rusak tidak didapatkan 
komponen yang sama dengan yang dibutuhkan.  
 
2.5  Sejarah Pemeliharaan Produktif Total (TPM) 
Pemeliharaan Produktif Total (TPM) merupakan sistem jepang yang unik dari 
suatu kepentingan manajerial, telah diciptakan pada tahun 1971. Berdasarkan konsep 
pemeliharaan pencegahan dan pemeliharaan produktif yang telah diperkenalkan di 
Amerika Serikat pada tahun 1950-an sampai tahun 1960-an. Pada pokoknya, pada 
tahun 1970-an sampai tahun 1980-an, TPM secara bertahap telah dikembangkan 
sebagai suatu pencapaian yang signifikan yang akhirnya secara luas diakui (Shirose, 
2000). 
Kata TPM yang berasal dari Nippondenso yang merupakan anggota dari 
Toyota group, TPM pada awalnya terdifusi kedalam kelompok Toyota. Pada 
akhirnya, TPM berpenetrasi dalam industri pabrikasi dan perakitan. Pada tahun 1980-
an, TPM menemukan caranya dalam pasar industri, termasuk kimia, bahan pangan, 
semen maupun keramik (Shirose, 2000). 
 
2.6 Pengertian Pemeliharaan Produktif Total (TPM) 
Pemeliharaan produktif secara keseluruhan akan membangun kuat hubungan 
antara pemeliharaan dan produktivitas dengan memperlihatkan kegunaan 
pemeliharaan terhadap mesin dan peralatan sehingga menghasilkan produktivitas 
yang lebih baik lagi, dan pemeliharaan sebagai fokus dan bagian penting dari bisnis 
perusahaan (Davis, 1995). Pemeliharaan produktif total adalah suatu metodologi yang 
mengarahkan untuk meningkatkan ketersediaan dari peralatan yang ada, yang 
karenanya mengurangi kebutuhan akan penanaman modal lebih lanjut. Investasi pada 
sumber daya manusia dapat menghasilkan dalam pemanfaatan perangkat keras yang 
lebih baik, mutu produk yang tinggi dan mengurangi biaya tenaga kerja (Chan, et al., 
2003).  
Menurut Hermann (2000), manfaat utama dari TPM adalah sebagai berikut; 
meningkatkan produktivitas dan total efektifitas mesin secara keseluruhan,  
mengoreksi keluhan pelanggan, mengurangi biaya pabrikasi sampai ke tingkat yang 
baik, memuaskan kebutuhan pelanggan hampir 100 % (mengirimkan kuantitas yang 
benar di waktu yang tepat, dengan mutu yang sesuai), mengurangi kecelakaan, 
mengikuti pengukuran pengendalian polusi, tingkat kepercayaan yang lebih tinggi 
diantara para karyawan, menjaga tempat kerja tetap bersih, menarik dan rapih, 
perubahan sikap yang baik pada operator, mencapai tujuan dengan kerjasama tim, 
penyebaran yang horisontal dari suatu konsep yang baru dalam semua area dalam 
organisasi, berbagi ilmu pengetahuan dan pengalaman, pekerja mempunyai rasa 
memiliki terhadap mesin. Tujuan utama TPM adalah tidak adanya kerusakan pada 
peralatan dan tidak adanya cacat pada produk serta penghapusan total dari enam 
kerugian utama (Hermann, 2000).  
 
2.7     Total Efektivitas Mesin Secara Keseluruhan 
 Total efektivitas mesin secara keseluruhan (OEE), tidak hanya menyertakan 
availibilitas tetapi juga rata-rata kinerja dan rata-rata mutu. Dengan kata lain, OEE 
menunjuk semua kerugian yang disebabkan oleh peralatan yang tidak sedang tersedia 
ketika diperlukan dalam kaitan dengan kerusakan mesin atau membangun dan 
penyesuaian kerugian yang tidak berjalan pada tingkatan yang maksimum dalam 
kaitan untuk mengurangi kecepatan atau waktu menganggur dan kerugian karena 
kemacetan yang kecil dan tidak memproduksi keluaran pertama yang bermutu dalam 
kaitannya dengan cacat dan pengerjaan kembali atau memulai kerugian (Hermann, 
2000). Total efektifitas mesin secara keseluruhan (OEE) : 
       )()()( QRmuturataRataxPEkinerjarataRataxAtasAvailibiliOEE −−= …(2.1) 
Availibilitas (A) adalah proporsi dari waktu peralatan sebenarnya yang tersedia untuk 
melakukan pekerjaan atas waktu seharusnya peralatan tersebut melakukan pekerjaan 
(ketersediaan mesin beroperasi). Nilai availibilitas standar JIPM A>90% (Seiichi, 
1988). 
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sin)( meKerusakanHentiWaktuLoadingWaktuOperasiWaktu −= ……...(2.4) 
Rata-rata kinerja (PE) merupakan pengukuran seberapa baik mesin dalam melakukan 
proses produksinya. Nilai rata-rata kinerja standar JIPM PE>95% (Seiichi,1988). 
OperasiKecepaRasioxlOperasionaRasioPE tan= ……………………..(2.5) 
Rasio operasional didapat dari hasil pembagian waktu proses aktual dengan waktu 
operasi, sedangkan waktu proses aktual didapatkan dari waktu siklus aktual dikalikan 
dengan jumlah produk per bulan. Untuk nilai dari rasio kecepatan operasi didapat dari 
waktu siklus standar dibagi dengan waktu siklus aktual. Rata-rata kinerja merupakan 
pengukuran seberapa baik mesin dalam melakukan proses produksinya. Nilai rata-rata 









Semua yang telah disebutkan diatas biasanya diekspresikan dalam bentuk 
persentasi dan semakin tinggi nilai OEE akan semakin tinggi nilai efisiensi peralatan 
dari suatu peralatan. OEE tingkat dunia > 85 % (Seiichi, 1988). 
 
2.8 Pemeliharaan Mandiri 
Pemeliharaan mandiri merupakan kegiatan khas dari TPM. Kegiatan ini terdiri 
dari inspeksi, perawatan, pembersihan yang dilakukan oleh operator mesin. Setiap 
operator bertanggung jawab atas pelaksanaan pemeliharaan mandiri pada mesin yang 
dioperasikannya. Untuk itu perlu adanya pelatihan standar bagi para operator tersebut. 
Secara lengkapnya pemeliharaan mandiri memilki langkah-langkah sebagai berikut; 
pembersihan awal, tindakan pada sumber masalah, standarisasi pembersihan dan 
pelumasan, inspeksi menyeluruh, inspeksi mandiri, organisasi dan kerapihan, 
pemeliharaan mandiri sepenuhnya (Seiichi, 1988). 
Kelebihan dan keunikan dari pemeliharaan mandiri adalah pemeliharaan tidak hanya 
dilakukan oleh departemen atau bagian pemeliharaan tetapi juga dilakukan oleh 
departemen produksi atau bagian produksi yaitu karyawan dan operator dari bagian 
produksi. Ada tiga objek dari pemeliharaan mandiri, yaitu yang pertama pemeliharaan 
mandiri menetapkan lantai pemesanan yang mana setiap keberangkatan yang berasal 
dari kondisi normal dapat dikenali dengan segera, yang kedua pemeliharaan mandiri 
membantu perkembangan operator sebagai pekerja yang berpengetahuan sejak 
sebagian besar tugas pemeliharaan rutin dilaksanakan oleh operator itu sendiri yang 
dibantu dan ditemani oleh pekerja dari bagian pemeliharaan, dan yang ketiga 
pemeliharaan mandiri mempertahankan dan menjaga perlengkapan pada kondisi yang 
hampir baru (Seiichi, 1988).  
 
3. METODOLOGI PENELITIAN 
3.1    Pengumpulan Data 
Pengumpulan data dalam penulisan tugas akhir ini dilakukan melalui kegiatan 
wawancara pada operator mesin, serta kegiatan penelitian dan pengamatan secara 
langsung. Wawancara bertujuan untuk mencari informasi secara langsung dari 
operator tentang proses produksi, sistem pemeliharaan perusahaan, karakteristik 
mesin Homag BAZ 41/K optimat, serta penyebab penghentian mesin. Pengumpulan 
data hasil pengamatan langsung maupun data dari perusahaan didapat informasi yang 
berkaitan dengan kinerja mesin antara lain waktu kerja per bulan, waktu henti 
terencana, waktu henti karena kerusakan, jumlah produk per bulan, jumlah produk 
yang cacat per bulan, serta waktu siklus standar dan waktu siklus aktual. 
 
3.2 Pengolahan Data 
Pengolahan data dilakukan dengan menggunakan metode TPM indeks untuk 
menghitung variabel total efektifitas yang terdiri dari availibilitas, rata-rata kinerja 
(efektifitas kinerja), rata-rata mutu (laju kualitas) dan total efektifitas mesin (OEE). 
Perhitungan OEE dilakukan berdasarkan data hasil pengamatan langsung dan data 
dari perusahaan yang berkaitan dengan kinerja mesin di antaranya waktu kerja per 
bulan, waktu henti terencana, waktu henti karena kerusakan, jumlah produk per bulan, 
jumlah produk yang cacat per bulan, serta waktu siklus standar dan waktu siklus 
aktual. TPM indeks merupakan suatu parameter untuk mengukur tingkat keberhasilan 
implementasi sistem TPM pada suatu perusahaan. 
Total efektifitas mesin (OEE) merupakan suatu cara untuk mengukur sejauh 
mana perusahaan dalam memanfaatkan asetnya yang dihitung dari segi efektifitas 
proses, dan efektifitas mutu dari jumlah produk yang dihasilkan. Nilai total efektifitas 
mesin (OEE) didapatkan dari hasil perkalian antara nilai availibilitas (A), nilai rata-
rata kinerja (PE), dan nilai rata-rata mutu (QR). 
Analisis nilai total efektitas mesin (OEE) dilakukan dengan cara 
membandingkan nilai OEE yang didapatkan dari hasil perhitungan dengan nilai OEE 
standar yang terdapat pada referensi-referensi yang ada. Apabila nilai OEE yang 
didapatkan > 85 % maka nilai OEE tersebut dapat dikatakan sudah standar, dan 
apabila nilai OEE yang didapatkan < 85 % maka dapat dikatakan nilai OEE tersebut 
dibawah standar dan perlu dilakukan penerapan pemeliharaan mandiri untuk dapat 
meningkatkan nilai OEE tersebut. Pada langkah ini dilakukan sebuah keputusan. 
Apabila nilai OEE yang didapat < 85% maka langkah selanjutnya adalah memberikan 
usulan penerapan pemeliharaan mandiri pada perusahaan dan apabila nilai OEE yang 
didapat > 85% maka dilakukan cara peningkatan nilai OEE agar menjadi lebih baik 
lagi pada perusahaan, diantaranya dengan meningkatkan pemeliharaan terjadwal 
untuk mengurangi waktu henti dan meningkatkan mutu serta kecepatan produksi. 
 
4. PEMBAHASAN 
4.1 Proses Produksi 
PT. Sarana Interindo Mandiri merupakan industri furnitur dan disain interior 
dengan produk yang dihasilkan berbagai jenis perlengkapan, di antaranya pintu, meja, 
lemari, jendela, kusen, kitchen set, dan furnitur lainnya. Proses pengerjaannya 
sebagian besar dilakukan di bagian produksi workshop II. Dalam proses 
pembuatannya salah satu mesin yang paling sering digunakan adalah mesin CNC 
Homag BAZ 41/K Optimat, dimana pada mesin ini dilakukan proses pengeboran, 
pembuatan profil, pembentukan benda, perataan permukaan, penggergajian.  
Langkah pertama pada proses pembuatan pintu adalah pemotongan. Pada 
tahap ini bahan kayu solid dan material plywood dipotong untuk rangka sesuai dengan 
ukuran pintu yang telah ditentukan yakni dengan ukuran panjang 2110 mm, lebar 820 
mm, dan tebal 40 mm. Proses pemotongan ini dilakukan dengan menggunakan mesin 
potong otomatis. Setelah proses pemotongan kemudian dilanjutkan dengan proses 
pembuatan alur, dimana pembuatan alur dilakukan pada bahan rangka pintu sehingga 
mempermudah pada saat melakukan perakitan. Proses pembuatan alur ini dilakukan 
menggunakan mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat. Setelah dilakukan pembuatan 
alur kemudian dilakukan perakitan terhadap rangka pintu dan material plywood.  
Proses selanjutnya dilakukan pengepressan pada rangka pintu yang telah 
dirakit dengan menggunakan mesin press qiulin. Langkah berikutnya setelah proses 
pengepressan adalah pengeboran. Pada proses ini dilakukan pengeboran untuk 
pembuatan lubang kunci dan engsel pintu dengan menggunakan mesin CNC Homag 
BAZ 41/K Optimat. Setelah proses pengeboran dilakukan proses pengamplasan pada 
pintu dengan menggunakan mesin amplas sending. Selanjutnya dilakukan proses 
finishing. Pada proses finishing dilakukan pemeriksaan kerapihan secara manual, 
diperiksa lagi apakah ukurannya sudah sesuai, lalu dilihat permukaannya apakah 
sudah halus dan rata. 
 
4.2 Mesin-mesin dan Peralatan Yang Digunakan 
Dalam menjalankan proses produksinya PT. Sarana Interindo Mandiri 
menggunakan mesin-mesin diantaranya sebagai berikut; mesin CNC Homag BAZ 
41/K Optimat, mesin potong otomatis, mesin amplas kalibrasi dan sending, mesin 
press qiulin, mesin edging, mesin potong veneer dan mesin jahit veneer. Mesin-mesin 
produksi tersebut terletak di bagian produksi workshop II. Selain mesin-mesin 
tersebut adapun peralatan pendukung yang digunakan untuk membantu jalannya 
proses produksi diantaranya generator, kompresor dan pengumpul debu. 
 
4.3 Sistem Pemeliharaan Perusahaan 
Aktivitas pemeliharaan yang dilaksanakan pada PT. Sarana Interindo Mandiri 
yaitu pemeliharaan pencegahan. Pemeliharaan dan perawatan pencegahan dilakukan 
untuk mencegah timbulnya kerusakan-kerusakan yang tidak terduga dan menemukan 
kondisi atau keadaan yang dapat menyebabkan fasilitas produksi mengalami 
kerusakan pada waktu digunakan dalam proses produksi atau dengan kata lain 
pemeliharaan yang dilakukan pada saat mesin atau peralatan belum mengalami 
kerusakan. 
Pemeliharaan pencegahan yang dilaksanakan pada PT. Sarana Interindo Mandiri 
dilakukan sendiri oleh operator bagian produksi. Kegiatan pemeliharaan pencegahan  
yang dilakukan oleh operator diantaranya yang pertama memberikan pelumas secara 
teratur pada mesin, kedua membersihkan bagian-bagian mesin dari debu dan kotoran 
seperti oli mesin dan sisa-sisa material produk sehingga dapat dijaga kebersihan dari 
mesin tersebut dan ketiga melakukan pengukuran terhadap mesin pada bagian 
elektriknya, diantaranya mengukur tegangan, suhu, dan lain-lain. 
 
4.4 Karakteristik Mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat 
Mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat merupakan mesin numerical control 
atau mesin yang dikendalikan oleh komputer untuk menjalankan fungsinya. Mesin ini 
terletak dibagian produksi workshop II yang merupakan tempat kegiatan produksi 
seperti proses melubangi benda kerja, membentuk benda, membuat ulir, proses 
pengeboran, penggergajian, serta menghaluskan permukaan benda yang kurang rata. 
Secara garis besar mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat dibagi atas dua 
bagian yaitu bagian pengendali atau pemrograman dan bagian mekanik. Bagian 
pengendali berfungsi untuk memasukan data ukuran serta gambar dari proses 
pengerjaan yang akan dilakukan pada benda kerja. Bagian mekanik terdiri dari 
beberapa kegunaan diantaranya; router yang berfungsi untuk membentuk benda, 
membuat ulir, membuat lubang, boring yang berfungsi untuk melakukan pengeboran, 
showing yang berfungsi untuk melakukan penggergajian, tracing yang berfungsi 
untuk menghaluskan permukaan yang belum rata. Bagian-bagian mekanik tersebut 
dijalankan dengan menggunakan satu spindel. 
Mesin ini mempunyai peran yang sangat vital dalam jalannya proses produksi, 
karena apabila mesin ini mengalami kerusakan maka akan mengakibatkan proses 
produksi terhenti dan tidak bisa dilanjutkan  ke proses berikutnya, sehingga akan 
mengakibatkan kerugian pada bagian produksi dan juga karena mesin ini tidak 
mempunyai cadangan mesin yang sama. Adapun prosedur penggunaan mesin CNC 
Homag BAZ 41/K Optimat adalah sebagai berikut; melihat rancangan gambar dan 
ukurannya yang telah dibuat untuk selanjutnya diinput ke bagian pengendali atau 
pemrograman, kemudian melakukan pengaturan posisi benda kerja pada meja kerja 
sebelum mesin dijalankan, setelah itu dilakukan proses pengerjaan benda kerja. 
Berikut ini adalah spesifikasi serta gambar dari mesin CNC Homag BAZ 41/K 
Optimat. 
Tabel 4.1 Spesifikasi Mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat 
Nama Mesin Spesifikasi 
Mesin Homag Type : BAZ 41/K Optimat 
No : 0-201-10-1292        year 1999 
415 V            f 50 Hz      3Ω + N 
42 A               ≈50 A       3Ω  
24 V 
Homag Maschinenbau AG 
D. 72296 Schopfloch 
Made in Germany 
    Sumber : PT. Sarana Interindo Mandiri 
 
4.5 Penyebab Penghentian Mesin 
Berdasarkan informasi yang diperoleh dari operator bahwa dalam kegiatan 
produksi yang dilakukan oleh bagian produksi  PT. Sarana Interindo Mandiri, pada 
mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat juga terjadi gangguan-gangguan yang dapat 
menghambat kelancaran proses produksi. Dari hasil pengamatan serta wawancara 
terhadap operator, gangguan yang sering terjadi di antaranya pengaruh angin 
kompresor yang kurang mencukupi karena sering terjadi kebocoran angin pada selang 
pembawa angin dari kompresor, pengisapan pada vacum kurang yang disebabkan juga 
oleh angin yang kurang sehingga bisa berpengaruh pada klep-klepnya, power supply 
yang kurang stabil sehingga dapat mengakibatkan mesin berhenti secara tiba-tiba. 
Selain itu juga sering terjadi gangguan pada bagian mekanik mesin di antaranya 
spindel tidak bergerak karena pelumas pada spindel habis, kabel optik tidak rekat 
yang disebabkan oleh baut yang terdapat pada kabel optik tidak kencang, meja kerja 
tidak mengangkat yang dapat mengakibatkan tidak dapat dilakukan pengaturan posisi 
untuk benda kerja sebelum mesin dijalankan. 
 
4.6 Total Efektifitas Penggunaan Mesin 
 Total efektivitas penggunaan mesin (OEE), tidak hanya menyertakan 
availibilitas tetapi juga rata-rata kinerja dan rata-rata mutu. Dengan kata lain, OEE 
menunjuk semua kerugian yang disebabkan oleh peralatan yang tidak sedang tersedia 
ketika diperlukan yang berhubungan dengan kerusakan mesin atau penyesuaian 
kerugian yang tidak berjalan pada tingkatan yang maksimum, dalam kaitan untuk 
mengurangi kecepatan atau waktu menganggur dan kerugian karena kemacetan yang 
kecil dan tidak memproduksi keluaran pertama yang bermutu. Suatu perusahaan 
dianggap telah mempunyai total efektivitas mesin yang baik apabila telah mencapai 
nilai OEE > 85%. Untuk mengetahui apakah nilai OEE sudah memenuhi standar atau 
belum maka dilakukan perhitungan-perhitungan untuk mencari nilai OEE pada mesin 
tersebut. 
        )()()( QRmuturataRataxPEkinerjarataRataxAtasAvailibiliOEE −−= ...(4.1) 
Waktu henti terencana pada mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat meliputi 
waktu henti terencana untuk pemeliharaan pencegahan dan istirahat operator. Untuk 
waktu henti terencana pada pemeliharaan pencegahan dibagi menjadi 2, yaitu harian 
dan bulanan. Pemeliharaan pencegahan harian dilakukan setiap hari sebelum mesin 
mulai bekerja selama 15 menit, pemeliharaan bulanan dilakukan setiap 2 dan 4 bulan 
sekali. Berikut ini adalah rekapan waktu henti terencana karena pemeliharaan 
pencegahan pada mesin serta waktu henti mesin dan data produk cacat sebagai data 





Tabel 4.2 Waktu Henti Terencana Mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat 
Bulan Oktober 2008 – Maret 2009 
Kegiatan Pelaksanaan Lamanya Kegiatan (Jam) 
Pemeliharaan Harian 
(Pelumasan mesin) 
Setiap hari sebelum mesin 
bekerja 
15 menit = 0,25 jam 
Pemeliharaan bulanan 
    2 bulanan 
    4 bulanan 
 
Bulan ke 2, 4, 6, 8, 10, 12 




Waktu istirahat Pkl. 12.00 – 13.00 1 jam 





Tabel 4.3 Waktu Henti Mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat 
Bulan Oktober 2008 – Maret 2009 
Bulan Frekuensi Waktu (Jam) Sebab Penanganan 
Oktober 2 1,5 
Angin kompresor 
kurang 
Cek kompresor, ganti 
selang 
November 2 2 
Pengisapan vacum 
kurang 
Cek angin kompresor 
Desember 1 1 Oli spindle habis 
Cek mesin, 
tambahkan oli 
Januari 3 2 Kabel optik kendur 
Mengencangkan baut 
kabel 
Februari 2 3 Power supply kurang Cek generator 
Maret 1 1,5 
Pengisapan vacum 
kurang 
Cek angin kompresor 

























Tabel 4.4 Data Produk Cacat 
Bulan Oktober 2008 –Maret 2009 
 
Bulan Tanggal Produk Kerusakan Jumlah
15-10-2008 Pintu Diameter lubang kunci lebih kecil 3 
27-10-2008 Credenza Ulir tidak rata 4 
22-10-2008 Pintu Ukuran ulir terlalu besar 6 
Oktober 
28-10-2008 Kitchen set Ukuran profil terlalu kecil 5 
03-11-2008 Jendela Ukuran engsel terlalu lebar 3 
07-11-2008 Meja Permukaan tidak rata 4 
14-11-2008 Pintu Diameter lubang kunci lebih besar 5 
20-11-2008 Lemari Ukuran ulir terlalu kecil 6 
November 
25-11-2008 Jendela Ulir tidak rata 3 
04-12-2008 Pintu Ukuran engsel terlalu kecil 6 
12-12-2008 Credenza Ukuran ulir lebih besar 4 Desember 
18-12-2008 Lemari Ulir tidak rata 5 
08-01-2009 Pintu Diameter lubang kunci lebih besar 4 
13-01-2009 Kitchen set Ukuran profil lebih kecil 7 
21-01-2009 Jendela Ukuran engsel lebih kecil 6 
Januari 
29-01-2009 Pintu Ukuran ulir lebih kecil 8 
05-02-2009 Jendela Ukuran ulir lebih besar 6 
13-02-2009 Lemari Ukuran ulir lebih kecil 5 Februari 
25-02-2009 Pintu Diameter lubang kunci terlalu besar 9 
03-03-2009 Kitchen set Ukuran profil lebih kecil 7 
12-03-2009 Meja Router tidak rata 4 
19-03-2009 Pintu Ukuran ulir terlalu besar 8 
Maret 
  
23-03-2009 Jendela  Ukuran engsel terlalu lebar 6 










































Dari hasil perhitungan availibilitas (A) pada mesin CNC Homag BAZ 41/K 
Optimat pada bulan Oktober 2008 – bulan Maret 2009, didapatkan bahwa dalam enam 
bulan hampir setiap bulan selalu berada dalam kondisi tersedia untuk dipakai dalam 
kegiatan produksi, karena mempunyai nilai availibilitas diatas 0,9 atau 90%. Mesin 
mempunyai nilai availibilitas >90% dalam enam bulan, dimana pada bulan Oktober 
2008 sebesar 0,99 atau 99%, pada bulan November 2008 sebesar 0,98 atau 98%, pada 
bulan Desember 2008 sebesar 0,99 atau 99%, pada bulan Januari 2009 sebesar 0,98 
atau 98%, pada bulan Februari 2009 sebesar 0,98 atau 98%, pada bulan Maret 2009 
sebesar 0,99 atau 99%. 
Nilai availibilitas (A) dipengaruhi oleh waktu henti terencana, waktu henti 
yang tinggi dan banyaknya waktu kerja pada bulan tersebut. Apabila waktu henti 
terencana semakin tinggi dan waktu kerja tetap atau semakin kecil maka 
mengakibatkan waktu memuat yang semakin kecil dan sebaliknya. Dan apabila waktu 
henti semakin tinggi dan waktu memuat tetap atau semakin kecil maka akan 
berpengaruh pada waktu operasi yang semakin kecil. Waktu operasi yang tetap atau 
semakin kecil sedangkan waktu memuat yang didapat semakin tinggi akan 
mengakibatkan nilai availibilitas dari mesin tersebut akan mengalami penurunan, 
karena nilai availbilitas dipengaruhi oleh seberapa besar waktu operasi yang 
dihasilkan dibandingkan dengan waktu memuat dari mesin tersebut. 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan didapat nilai rata-rata kinerja 
(PE) pada mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat pada bulan Oktober 2008 – Maret 
2009, bahwa hampir setiap bulan kinerja mesin selalu berada dibawah standar yang 
ditetapkan oleh JIPM dalam kegiatan produksi, karena mempunyai nilai rata-rata 
kinerja dibawah 0,95 atau 95%. Mesin mempunyai nilai rata-rata kinerja <95% 
dimana pada bulan Oktober 2008 nilainya sebesar 0,92 atau 92%, pada bulan 
November 2008 sebesar 0,90 atau 90%, pada bulan Desember 2008 sebesar 0,94 atau 
94%, pada bulan Januari 2009 sebesar 0,90 atau 90%, pada bulan Februari 2009 
sebesar 0,92 atau 92%, pada bulan Maret 2009 sebesar 0,90 atau 90%. 
Nilai rata-rata kinerja (PE) dipengaruhi oleh waktu siklus standar, waktu siklus 
aktual, jumlah produk, dan waktu operasi. Waktu siklus standar biasanya mempunyai 
waktu yang lebih kecil dari waktu siklus aktual karena tanpa memperhitungkan 
toleransi pada proses produksi yang dilakukan. Waktu proses aktual dipengaruhi oleh 
waktu siklus aktual dan jumlah produk yang dihasilkan. Kecepatan waktu operasi 
dipengaruhi waktu siklus standar dan aktual, semakin kecil waktu siklus aktual maka 
akan semakin tinggi nilai waktu proses aktual. Sedangkan rasio operasional 
dipengaruhi oleh waktu proses aktual dan waktu operasi, semakin tinggi waktu proses 
aktual dan semakin rendah waktu operasi maka akan membuat nilai rasio operasional 
akan semakin tinggi dan sebaliknya. Nilai rasio operasional dan rasio kecepatan 
operasi akan mempengaruhi nilai PE, karena semakin tinggi nilai rasio operasional 
dan rasio kecepatan operasi akan semakin besar pula nilai PE. Oleh karena itu solusi 
untuk meningkatkan nilai rata-rata kinerja (PE) adalah dengan meningkatkan nilai 
rasio operasional dan rasio kecepatan operasi, hal ini dapat dilakukan oleh operator 
mesin dan karyawan bagian produksi dengan cara mengoptimalkan waktu kerja 
efektif dan mengurangi waktu toleransi, meningkatkan waktu proses aktual, serta 
menekan atau mengurangi waktu proses operasi yang dilakukan. 
Dari hasil perhitungan yang telah dilakukan didapat nilai rata-rata mutu (QR) 
pada mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat pada bulan Oktober 2008 – Maret 2009, 
bahwa selama enam bulan hampir setiap bulan mesin menghasilkan mutu produk 
yang kurang baik, karena nilai rata-rata mutu (QR) yang diperoleh berada dibawah 
standar yang ditetapkan oleh JIPM dalam kegiatan produksi yaitu >99%. Mesin 
mempunyai nilai QR < 99% selama enam bulan, dimana pada bulan Oktober 2008 
nilainya sebesar 0,89 atau 89%, pada bulan November 2008 sebesar 0,88 atau 88%, 
pada bulan Desember 2008 sebesar 0,9 atau 90%, pada bulan Januari 2009 sebesar 
0,84 atau 84%, pada bulan Februari 2009 sebesar 0,88 atau 88%, pada bulan Maret 
2009 sebesar 0,86 atau 86%. 
Besar atau kecilnya nilai perhitungan rata-rata mutu (QR) dipengaruhi oleh 
total jumlah produksi per bulan dan total jumlah produk cacat yang dihasilkan selama 
sebulan. Solusi untuk meningkatkan nilai rata-rata mutu (QR) dilakukan dengan 
meningkatkan jumlah produksi per bulan serta mengurangi atau meminimasi jumlah 
produk cacat yang dihasilkan. Hal ini dapat dilakukan dengan meningkatkan kinerja 
karyawan bagian produksi dan operator mesin dengan meminimasi kerusakan mesin. 
Apabila jumlah produk cacat yang dihasilkan semakin kecil dan jumlah produksi per 
bulan semakin besar maka akan membuat perolehan nilai QR yang semakin besar dan 
sebaliknya.   
Setelah dilakukan perhitungan nilai availibilitas (A), rata-rata kinerja (PE) dan 
rata-rata mutu (QR) maka didapatkan nilai total efektivitas mesin (OEE). Berdasarkan 
perhitungan yang telah dilakukan didapat nilai OEE pada mesin CNC Homag BAZ 
41/K Optimat pada bulan Oktober 2008 – Maret 2009, bahwa dalam enam bulan 
hampir setiap bulan total efektivitas penggunaan mesin selalu berada dibawah standar 
yang ditetapkan oleh JIPM dalam kegiatan produksi karena mempunyai nilai OEE 
dibawah 0,85 atau 85%. Mesin mempunyai nilai OEE < 85% dimana pada bulan 
Oktober 2008 nilainya sebesar 0,81 atau 81%, pada bulan November 2008 sebesar 
0,77 atau 77%, pada bulan Desember 2008 sebesar 0,83 atau 83%, pada bulan Januari 
2009 sebesar 0,74 atau 74%, pada Februari 2009 sebesar 0,79 atau 79%, pada bulan 
Maret 2009 sebesar 0,76 atau 76%. 
Nilai total efektivitas mesin (OEE) sangat dipengaruhi oleh nilai availibilitas 
(A), rata-rata kinerja (PE), dan rata-rata mutu (QR) yang didapat. Nilai OEE akan 
semakin besar apabila ketiga nilai tersebut besar dan sebaliknya. Dan didapatkan rata-
rata nilai OEE untuk mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat selama enam bulan dari 
bulan Oktober 2008 – Maret 2009 sebesar  0,78 atau 78 %. Bila dibandingkan dengan 
standar JIPM yaitu sebesar > 85%, maka nilai OEE yang didapat masih jauh dari 
standar, oleh karena itu untuk meningkatkan nilai OEE maka perlu ditingkatkan nilai 
availibilitas (A), rata-rata kinerja (PE), rata-rata mutu (QR) dengan cara menerapkan  
metode pemeliharaan mandiri yang merupakan salah satu pilar pada Pemeliharaan 
Produktif Total (TPM). Dengan diterapkannya TPM akan dilakukan pemeliharaan 
produktif secara keseluruhan pada mesin dan peralatan serta membangun hubungan 
antara pemeliharaan dan produktivitas dengan memperlihatkan kegunaan 
pemeliharaan terhadap mesin dan peralatan, sehingga menghasilkan produktivitas 
yang lebih tinggi lagi, karena pemeliharaan merupakan faktor dan bagian penting dari 
bisnis perusahaan (Davis, 1995). 
 
5. KESIMPULAN DAN SARAN 
5.1 Kesimpulan 
Setelah dilakukan perhitungan total efektivitas mesin (OEE) maka sebaiknya 
PT. Sarana Interindo Mandiri menerapkan Pemeliharaa Produktif Total (TPM) pada 
kegiatan pemeliharaan yang dijalankan, karena nilai total efektifitas mesin (OEE) 
yang diperoleh kurang dari 85 % selama enam bulan mulai bulan Oktober 2008 – 
Maret 2009. Berdasarkan hasil pengamatan lapangan, nilai OEE yang tidak sesuai 
dengan standar dikarenakan kurangnya peran operator dalam pelaksanaan kegiatan 
pemeliharaan mesin dan peralatan pada PT. Sarana Interindo Mandiri sehingga setiap 
kali terjadi kerusakan pada mesin atau peralatan, operator langsung menyerahkan 
masalah tersebut kepada teknisi mesin.  
Secara rata-rata selama periode 6 bulan dari bulan Oktober 2008 sampai bulan 
Maret 2009 nilai OEE yang didapat sebesar 78% yang berarti dibawah standar JIPM. 
Oleh karena itu perlu diterapkan pemeliharaan mandiri sehingga kegiatan 
pemeliharaan yang dijalankan melibatkan semua pekerja mulai dari operator, teknisi 
mesin, supervisor sampai kepada manajer bagian produksi. 
 
5.2. Saran 
Sistem pemeliharaan yang terdapat pada PT. Sarana Interindo Mandiri tidak 
terlepas dari adanya masalah dalam pelaksanaannya. Oleh karena itu ada beberapa 
saran sehubungan dengan hal tersebut yang diharapkan dapat menjadi bahan 
pertimbangan dalam peningkatan kinerja mesin CNC Homag BAZ 41/K Optimat. 
Saran yang dapat diberikan adalah, untuk meningkatkan pentingnya 
pemahaman tentang permesinan, perusahaan hendaknya melakukan pelatihan internal 
pada operator secara berkala. Untuk menjamin lancarnya kegiatan pembersihan pada 
mesin dan peralatan maka sebaiknya dibuat lembar pembersihan sehingga operator 
dapat mengetahui prosedur dalam kegiatan pembersihan dan juga dapat dijadikan 
sebagai data historis bagi pelaksanaan kegiatan pemeliharaan. 
 
DAFTAR PUSTAKA 
Assauri, S. 1999. Manajemen Produksi dan Operasi. Edisi revisi. Lembaga penerbit       
fakultas ekonomi Universitas Indonesia, Jakarta.    
 
Corder, Anthony, S. 1973. Teknik Manajemen Pemeliharaan. Penerbit : Erlangga, 
Jakarta. 
 
Hermann, N. 2004. The Key success factor of implementing TPM activity, A case 
study, Katalog. 
 
McBRIDGE, D. 2004. Implementing TPM Total Productive Maintenance (TPM), 
Lean Manufacturing Consulting and Training, EMS Consulting Group 
(http://www.emsstrategies.com). 
 
Nakajima, Seiichi. 1988. Introduction to TPM. Productivity, Pre. Inc, Cambridge, 
Massachusettes. 
 
Pratama, Andhika. Usulan Penerapan Pemeliharaan Mandiri Pada Departemen 
Machining Pada PT. Hitachi Construction Machinery Indonesia Cibitung. 
Universitas Gunadarma, Jakarta, 2007. 
 
Shirose, Kunio. 1992. TPM for Workshop. Productivity Press Portland, Oregon, 
Jepang. 
